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Abstract of DE3629034 

In a single-lip drill with a hollow shank (1) and 
a drilling head (2) having a cutting edge (4) 
ground in one piece on the drilling head and a 
coolant-feed passage (9) connected to the 
interior of the shank, the drilling head and the 
shank have hitherto been made of different 
materials and brazed to one another. To 
simplify the manufacture, the shank and 
drilling head are now formed in one piece from 
an HSS material. In contrast to the drilling 
head made hitherto of carbide, the cutting of 
materials which cannot be cut by carbide 
cutting edges or can only be inadequately cut 
by carbide cutting edges is now also possible. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(§) Einlippenbohrer 

Bei einem Einlippen-Bohrer mit einem aus einem hohlen 
Schaft (1 ), der einen Bohrkopf (2) mit einer einteilig am Bohr- 
kopf angeschliffenen Schneide (4) und einem mit dem Inne- 
ren des Schaftes in Verbindung stehenden Kuhlmittelzu- 
fuhrkanal (9) versehen ist, sind der Bohrkopf und der Schaft 
bisher aus verschiedenen Materialmen hergestellt und mit- 
einander verlotet. Zur Vereinfachung der Herstellung sind 
Schaft und Bohrkopf nunmehr einteilig aus einem HSS- 
Werkstoff gebildet. Im Gegensatz zu dem bisher aus Hart- 
metail hergestelften Bohrkopf ist nunmehr auch das Zerspa- 
non von Werkstoffen moglich, die sich nicht oder nur man- 
gelhaftdurch Hartmetallschneiden zerspanen lassen. 
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Patentanspruche 

1. Einlippenbohrer mit einem hohlen Schaft, der 
einen Bohrkopf mit einer einteilig am Bohrkopf 
angeschliffenen Schneide und wenigstens einem 
mit dem Inneren des Schaftes in Verbindung ste- 
henden KQhlmittelzufQhrkanal aufweist dadurch 
gekennzeichnet, daB Schaft und Bohrkopf einteilig 
aus einem HSS-Werkstoff gebildet sind. 

2. Einlippenbohrer nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der HSS-Schaft aus einem kur- 
zen HSS-Rohling mit wenigstens einer groBen Axi- 
albohrung durch axiales Strecken hergestellt ist. 

3. Einlippenbohrer nach Anspruch 1 oder 2 mil ein- 
teilig am Bohrkopf durch Schleifen ausgebildeten 
Fuhrungsleisten, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Bohrkopf aus dem HSS-Schaft durch Schleifen her- 
ausgearbeitet ist 

Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf einen Einlippenbohrer 
mit einem hohlen Schaft, der einen Bohrkopf mit einer 
einteilig am Bohrkopf angeschliffenen Schneide und we- 
nigstens einem mit dem Inneren des Schaftes in Verbin- 
dung stehenden Kuhlmittelzufuhrkanal aufweist 

Bei einem bekannten Einlippenbohrer dieser Art ist 
der Bohrkopf fur Werkstuckbohrungen mit einem 
Durchmesserbereich von 2J5 bis 32 mm vollstandig aus 
Hartmetall hergestellt, wobei die Schneiden und gege- 
benenfalls Fuhrungsleisten unmitteibar am Bohrkopf 
angeschliffen werden. Ferner wird der Bohrkopf an ei- 
nem Rohrschaft angeldtet, um den Schaft verhaltnisma- 
Big lang ausbilden zu konnen, da es sich bei dem Bohrer 
um einen Tiefenbohrer handelt. der fur sehr tiefe Werk- 
stQckbohrungen geeignet ist, wie sie beispielsweise zur 
Herstellung von Gewehrlaufen erforderlich sind. Der 
Hohlraum des Rohrschaftes bildet gleichzeitig den er- 
forderlichen Kuhlmittelzufuhrkanal, der bei einem mas- 
siven Schaft erst gebohrt werden muBte, was bei einem 
verbal tnismassig langen Schaft auf Schwierigkeiten 
stdBt, weil eine Kuhlmittelzufuhrbohrung wegen der 
ublicherweise vorhandenen Spanabfuhrnut einen ver- 
haltnismaBig kleinen Durchmesser aufweisen muBte, so 
daB die Herstellung der Kuhlmittelzufuhrbohrung ih- 
rerseits einen entsprechend langen Bohrer mit gerin- 
gem Durchmesser erfordert Ein Hartmetallkopf mit an- 
geschliff ener Schneide ist nicht fur alle WerkstUckmate- 
rialien optimal geeignet, insbesondere nicht fur Mate- 
Halien wie Kupfer, Bronze, Messing, Aluminium, Kunst- 
stoff und rostfreie und saurefeste Stable. Das Anloten 
des Bohrkopfes am Schaft ist arbeitsaufwendig und er- 
fordert eine spezielle Formgebung des mit dem Bohr- 
kopf zu versehenen Schaftendes und eine entsprechend 
angepaBte Formgebung des Bohrkopfes. Der Hartme- 
tall-Bohrkopf und der Rohrschaft mussen zudem auf- 
grund ihrer unterschiedlichen Materialien und Formen 
nach vdllig verschiedenen Verfahren hergestellt wer- 
den. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Lip- 
penbohrer der gattungsgemaBen Art anzugeben, der 
auf einfache Weise herstellbar und zum Bohren von 
WerkstQckmaterialien geeignet ist, die sich nicht ein- 
wandfrei durch Hartmetallschnetden zerspanen lassen. 

ErfindungsgemaB ist diese Aufgabe dadurch gelost, 
daB Schaft und Bohrkopf einteilig aus einem HSS- 
Werkstoff gebildet sind. 

Bei dieser Ausbildung des Einlippenbohrers entfallt 



die getrennte Herstellung von Bohrkopf und Schaft aus 
verschiedenen Materialien und das Verloten der beiden 
Teile. 

Vorzugsweise ist der HSS-Schaft aus einem kurzen 
5 HSS-Rohling mit wenigstens einer groBen Axialboh- 
rung durch axiales Strecken hergestellt Auf diese Weise 
laBt sich ein Einlippenvollbohrer auch far Werkstuck- 
bohrungen von weniger als 20 mm Durchmesser her- 
stellen. 

io Sodann kann bei einem Einlippenbohrer mit einteilig 
am Bohrkopf durch Schleifen ausgebildeten Fuhrungs- 
leisten auch der Bohrkopf aus dem HSS-Schaft durch 
Schleifen herausgearbeitet sein. 

Die Erfindung und ihre Weiterbildungen werden 
15 nachstehend anhand der Zeichnung eines bevorzugten 
Ausfuhrungsbeispiels beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines erfindungs- 
gemaBen Einlippen-Vollbohrers, 
Fig. 2 den Schnitt II-II der Fig. 1 und 
20 Fig. 3 eine Seitenansicht des vorderen Endes des Ein- 
lippenbohrers nach Fig. 1 von der Spanabfuhrnut her 
gesehen. 

Der Einlippenbohrer nach den Fig. 1 bis 3 hat einen 
Schaft 1 mit einem einteilig angeformten Bohrkopf 2 
25 und einer einteilig angeformten EinspannhQlse 3. 

Der Bohrkopf 2 hat eine Schneide 4 und axiale Fuh- 
rungsleisten 5, 6 und 7. 

Eine Spanabfuhrnut 8 erstreckt sich uber die gesamte 
Lange des Bohrkopfes 2 und des Schaftes 1 bis zur 
30 EinspannhQlse 3 auf der einen Seite des Einlippenboh- 
rers. Ferner verlauft ein Kuhlmittelzufuhrkanal 9 axial 
durch den gesamten Einlippenbohrer. Es kdnnen aber 
auch zwei oder mehr Kuhlmittelzufiihrkanale vorgese- 
hen sein. 

35 Zur Herstellung des Einlippenbohrers wird zunachst 
ein kurzer zyiindrischer Rohling mit groBer Axialboh- 
rung auf die gewunschte Lange des Einlippenbohrers 
gestreckt, wobei sich gleichzeitig der Durchmesser der 
Axialbohrung, die spater den Kuhlmittelzufuhrkanal 9 

40 bildet, verringert Danach werden der Bohrkopf 2, ein- 
schlieBltch der Fuhrungsleisten 5 bis 7, und die Ein- 
spannhQlse 3 aus dem Rohling freigeschliffen. SchlieB- 
lich werden auf der Stirnseite des Bohrkopfes 2 Flachen 
1 1, 12 und 13 sowie die Schneide 4 angeschliffen. 

45 Auf diese Weise lassen sich Einlippen-Vollbohrer fur 
Werkstuckbohrungen von weniger als 20 mm Durch- 
messer bis herunter zu 2,5 mm herstellen. 

Ferner ist dieser Einlippenbohrer zum Zerspanen von 
Werkstoffen, wie Kupfer, Bronze, Messing, Aluminium, 

so Kunststoff sowie alien anderen Stahlen, einschlieBlich 
rostfreier und saurefester Stahle, besonders geeignet 
Eine besonders hohe Lebensdauer und saubere Schnitt- 
flache ergeben sich, wenn der Bohrkopf zumindest im 
Bereich der Schneide mit einer TiN-Beschichtung verse- 

55 hen ist, wobei gleichzeitig hohere Schnittgeschwindig- 
keiten und Vorschube zulassig sind. 
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